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ABSTRACT 
 
This thesis was commissioned by M-Components Ltd from Hämeenlinna. 
Company’s business main points are metal products development, manu-
facturing, maintenance and trade. The purpose of this work was to imple-
ment 5S-method to the factory.  
 
The aim of this thesis was to implement 5S first in to the machine shop 
and later to be extended to the entire factory. 5S-method clarifies working 
stages product flow and tools management by reorganizing working stag-
es. Behind this is ideology of eliminating unproductive work and waste. 
 
5S-method is one of the Lean-system tools, which has developed by Japan 
automotive industry. The five “S”-letters came from five Japanese words 
Seiri (sort), Seiton (set in order), Seiso (shine), Seiketsu (standardize) and 
Shitsuke (sustain). 
 
Implementation was started by 5S-education for the employees and after 
in practice. In the working process thesis author was a director, the superi-
ors were supervisors and the workers were operators. Prime condition of 
the whole factory was documented by photographing before the imple-
mentation was started on the working stages so that the changes can be 
compared with the final condition. 
 
The final results of the work were increased space, cleaner facilities, more 
functional working stages and order for the tools. Because of working 
equipment’s new own store places, borrowing and losing has decreased 
and searching time has been shortened. In addition comfort and safety has 
increased on working places.  
 
In future, more development is needed for the M-Component Ltd.’s 5S. 
Development is needed more especially for the last two stages-standardize 
and sustain- but in case of fact, this is including to the continuous devel-
opment of perfection. The project will continue also by implementing 5S 
for the rest of the company stage by stage. 
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1 JOHDANTO 
Tämän opinnäytetyön tarkoituksena on ottaa käyttöön 5S-menetelmä toi-
meksiantajayritykseen M-Components Oy:lle aluksi pilottiprojektina yh-
dellä työskentelyalueella, joka määriteltiin alussa. Tarkoituksena on laa-
jentaa myöhemmin 5S-menetelmä koko tehtaalle koskemaan jokaista osa-
aluetta tuotannonsuunnittelusta lähetykseen. 5S-menetelmä on japanilai-
seen autoteollisuuteen perustuvan Lean-filosofian yksi työkalu, jonka pe-
riaatteena on työskentely-ympäristön siisteyden ja järjestyksen ylläpito. 
Siisteys ja järjestys työpaikalla vähentää hukkaa (Muda) ja lisää tuotannon 
tehokkuutta sekä yrityksen kannattavuutta. 5S:n S-kirjaimet tulevat japa-
ninkielisistä sanoista, jotka tarkoittavat suomennettuna: erottele (Seiri), 
järjestä (Seiton), siivoa (Seiso), systematisoi (Seiketsu) ja ylläpidä (Shit-
suke). 
 
5S-menetelmä ja Lean-ajattelutapa ovat levinneet yritysmaailmassa kuin 
kulovalkea viimeisten vuosien aikana ja monessa M-Components Oy:n 
asiakasyrityksissäkin on käytössä 5S-järjestelmä, joka luo painetta ottaa se 
myös M-Components Oy:llä käyttöön. Tämän lisäksi 5S:llä haetaan te-
hokkuutta ja siistiä työympäristöä yritykseen, joka karsii ylimääräisiä kus-
tannuksia. 
 
1.1 Taustatietoa työstä 
Työn teko aloitettiin tammikuussa 2014 alkutilanteen kartoituksella ja va-
lokuvaamisella mutta varsinaiseen toteutusvaiheeseen päästiin vasta maa-
liskuussa työntekijöiden koulutuksella ja 5S-vaiheiden aloittamisella yh-
dellä työskentelyalueella. Työn aloitus oli haastava vallinneen tilanteen ja 
totuttujen työskentelytapojen takia, eivätkä ne tukeneet millään tavalla 
5S:n käyttöönottoa tehtaalla. Jokaisen työntekijän koulutusta pidettiin tär-
keänä osana 5S:n toteuttamista ja sitä varten kehitettiin koulutusmateriaali. 
Jokaisen työntekijän koulutus 5S-menetelmän toteuttamiseksi oli myös 
välttämätöntä, koska erillistä 5S työryhmää ei perustettu. 5S:ää suorittaa 
jokainen työpisteellä työskentelevä työntekijä omalta osaltaan, jolloin 
työntekijälle jää kuva mistä siinä on kyse. 
 
Ehdotonta järjestelmää ja standardia on mahdoton luoda jokaiselle työpis-
teelle, koska työvaiheet, tuotteet ja työskentelytavat muuttuvat paljon tar-
peen mukaan. 5S pyritään toteuttamaan siten että se joustaisi aina tarpeen 
mukaan, eikä siitä koituisi haitta työnteolle. 
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1.2 Opinnäytetyön tavoitteet 
Opinnäytetyön tavoitteena on toteuttaa 5S-menetelmä M-Components 
Oy:n yhdelle työalueelle, joka määriteltiin etukäteen sekä taata tieto ja tai-
to ylläpitää 5S:ää kyseisellä alueella. Työn tulisi myös taata tarvittava tieto 
5S:n suorittamiselle muilla alueilla siten, että tehtaalla olisi käytössä 5S 
menetelmä kaikilla työskentelyalueilla ja sitä pystyttäisiin ylläpitämään 
sekä sen voisi sulauttaa yhtiön muihin toimintoihin sujuvasti. 
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2 HANKKEEN TAUSTA 
2.1 M-Components Oy 
M-Components Oy on erikoistunut vaativien ajoneuvo- ja koneenosien 
valmistukseen. Se on vuonna 1996 perustettu yksityisomisteinen yritys, 
jonka asiakkaat toimivat pääasiassa maailmanlaajuisilla markkinoilla. (M-
Components Oy:n verkkosivut) 
M-Components Oy on keskikokoinen pk-yritys, jossa työntekijöitä on 
noin 25 ja liikevaihto oli 3,2 miljoonaa euroa vuonna 2013 (Kauppalehti). 
M-Components Oy tuottaa palveluja, jotka koskevat metallituotteiden 
suunnittelua, valmistusta, pintakäsittelyä ja kokoonpanoa valmiiksi tuot-
teeksi asiakkaan tarpeen mukaan. 
 
M-Components Oy:n tuotanto on hyvin laaja-alaista ja vaihtelevaa, joten 
tuotteiden virtaukseen ja työkalujen hallintaan tarvitaan järjestelmä, jonka 
avulla voidaan ylläpitää näitä toimintoja. 5S-menetelmä on työkalu tä-
mänkaltaiselle tarpeelle, sillä siinä yhdistyvät työpistekohtainen järjestyk-
sen ylläpito ja tuotteiden virtauksen sujuvuus. Sitä joudutaan kuitenkin so-
veltamaan tietyiltä osa alueilta, koska tuotteiden vaihtelevuus on suurta, 
eikä vakiotyökaluja voida määrittää kirjaimellisesti. 
2.2 Miksi 5S? 
5S-kampanja päätettiin aloittaa, koska tuotantotiloissa ei ollut ennestään 
minkäänlaisia järjestykseen viittaavia tekijöitä tai ne oli luotu aina tarpeen 
mukaan ja työpistekohtainen hukka oli suurta. Työpisteille tarvittiin selke-
yttä ja järjestystä tuovaa järjestelmää, joka ohjaisi työkalujen hallintaa ja 
tuotteiden virtausta sekä sitä kautta parantaisi tuottavuutta ja tehokkuutta. 
Vanhat työpöydät, jotka oli tehty trukkilavoista, maalauskärryistä, vaneri-
levyistä ja kumimatoista, saisivat nyt väistyä ja tilalle tehtäisiin itsessään 
järjestystä ylläpitäviä järjestelmiä. Myös tavaroille ja esineille määritettäi-
siin omat varastopaikkansa. 
 
Kipinä 5S-menetelmään oli tullut eräältä asiakasyritykseltä, jolle M-
Components Oy tuottaa osavalmistusta sekä laitekokoonpanoa. Useassa 
muussakin M-Components Oy:n asiakasyrityksessä on käytössä 5S-
menetelmä, joten on varsin loogista muokata tuotantotapoja palvelemaan 
paremmin asiakkaita sekä yritystä itseään. 
 
  
 Työpisteiden tuotevirtojen ja työvälineiden hallinta 
 
 
4 
3 LEAN 
Lean käsitteenä syntyi IMVP-tutkimuksen (International Motor Vehicle 
Program) pohjalta vuonna 1990. Käsitteen loivat James P. Womack, Da-
niel T. Jones ja Daniel Roos kirjoittamassaan menestyskirjassa The 
Machine that Change the World, jossa kuvattiin kattavasti mitä Lean-
tuotanto tarkoittaa (Modig ja Åhlström 2013,79.) IMPV:ssä tutkittiin maa-
ilman autoteollisuuden tilaa ja etsittiin syitä parhaiten menestyvien valmis-
tajien etumatkaan. Näitä yrityksiä alettiin kutsua Lean-yrityksiksi ja niiden 
käyttämät menetelmät kuuluvat Lean-toimintaan. Näitä menetelmiä voi-
daan käyttää toimintaa parannettaessa myös muilla teollisuuden aloilla. 
(Salminen ja Uitti 1997, 165). Lean pohjautuu Toyotan tuotantojärjestel-
mään eli Toyota Production Systemiin (TPS) ja Lean-käsite onkin luotu 
TPS:n pohjalta mutta ne ovat kuitenkin kaksi eri käsitettä (Modig ja Åhl-
ström 2013,79.) 
 
Lean pyrkii kaikessa täydellisyyteen, vaikka sitä ei ehkä ikinä savutettaisi. 
Kustannuksia alennetaan jatkuvasti sekä pyritään nollavirheisiin ja nolla-
varastoihin. Asiakkaan haluamia tuotevariaatioita pyritään tuottamaan lo-
puttomasti. Siinä koko yrityksen päämäärät, asenteet ja tavoitteet muuttu-
vat. Entisestä kustannus- ja voittopainotteisesta näkökulmasta lähdetään 
kohti asiakas- ja aikapainotteista näkökulmaa. (Salminen ja Uitti 1997, 
165–166.) 
 
Lean perustuu tärkeimpiin japanilaisiin tuotantoismeihin (kuvio 1), kuten 
JIT/JOT (Just In Time/ Juuri Oikeaan Tarpeeseen), TBM (Time Based 
Management) aikaan perustuvaan johtamiseen, TQM (Total Quality Ma-
nagement) kokonaisvaltaiseen laatujohtamiseen ja benchmarkingiin, eli 
parhaimmista toimintatavoista oppimiseen (Salminen ja Uitti 1997, 166). 
Se perustuu myös kahteen keskeiseen periaatteeseen, jotka ovat materiaa-
lien, tiedon ja tuotteiden keskeytyksettömän virtauksen luominen ja joh-
don ehdoton sitoutuminen investoimaan työntekijöihin ja edistämään jat-
kuvaa parantamista. Kaikki Lean-tuotannon aputyökalut, kuten nopeat 
työkalujen tai tuotelinjojen vaihdot, standardoitu työ, imuohjaus, siisteys, 
järjestys ja laadun ohjaus ovat menetelmiä virtauksen aikaansaamiseksi. 
(Tuominen 2010, 7.) 
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Kuvio 1. Lean-tuotannon tukipilarit (mukaillen Vision Lean). 
3.1 Lean tuotantojärjestelmä 
Lean tuotantojärjestelmä on mahdollisimman yksinkertainen. Yksinkertai-
suus antaa joustavuutta nopeiden työvälineiden asetusaikojen, helpon 
muunneltavuuden ja yksinkertaisen huollon muodossa. Yksinkertainen 
kone on myös luotettava ja halpa. Yksinkertaiset työtehtävät automatisoi-
daan, jotta työntekijät voivat käyttää resurssejaan johonkin tärkeämpään. 
(Salminen ja Uitti 1997, 168.) 
 
Lean yrityksessä on vain arvoa lisäävän työn tekijöitä. Lean-yritys toimii 
muihin vastaaviin yrityksiin verrattuna pienissä toimitiloissa. Tällöin työn-
tekijät kommunikoivat paremmin ja toimitiloihin ei saa mahdutettua turhia 
varastoja. Tuotevalikoiman tasaisella tuottamisella pienissä erissä saavute-
taan tasainen kuormitus eri työpisteisiin. Lean-tuotteet on helppo valmis-
taa: niissä ei ole ylimääräisiä osia ja osat sopivat helposti yhteen. (Salmi-
nen ja Uitti 1997, 168.) 
 
Asetusajat minimoidaan, jotta pystyttäisiin toteuttamaan pienet eräkoot ja 
virtautettu tuotanto. Tuotannonohjauksessa toteutetaan vain JIT-
periaatteita eli valmistetaan vain mitä tarvitaan. Tasoitetulla tuotannolla 
tarkoitetaan tuotevalikoiman valmistamista sellaisessa järjestyksessä, ettei 
Kustannukset
 
Toimitusajat
 
Laatu
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tehdä pitkiä sarjoja yhtä tuotetta. Tällöin edelliset vaiheet ehtivät tehdä 
tarvittavia osia seuraavia tuotteita varten. (Salminen ja Uitti 1997, 168.) 
 
3.2 Kaizen 
Kaizen tarkoittaa jatkuvaa parantamista. Käytännössä kaizen on jatkuvaa, 
vähittäistä parantamista päinvastoin kuin suurten hyppäysten innovaatiot. 
Kaizenin mukaan yrityksessä pitäisi joka päivä parantaa jotain. Länsimai-
sissa yrityksissä pyritään pitämään suoritus tiettyjen standardien mukaise-
na, kaizenissa taas pyritään jatkuvasti nostamaan näitä standardeja. Kaizen 
on prosessiorientoitunut tapa ajatella. Parantamalla prosesseja paranevat 
myös tulokset. (Salminen ja Uitti 1997, 89.) 
 
Kaizen on ongelmanratkaisuprosessi: Jos ongelmat eivät ole tiedossa, ei 
toimintaa voida kehittää. Kun ongelma ilmenee, se eliminoidaan selvittä-
mällä ongelman syy ja poistamalla se. Kaizen on keskittynyt täyttämään 
asiakastarpeita. Asiakkaana pidetään loppuasiakasta ja seuraavaa vaihetta 
prosessissa. (Salminen ja Uitti 1997, 89-90.) 
 
Kaizenin menetelmät ovat sinänsä vain tavoitteita joita ryhdytään tavoitte-
lemaan kaizenin muutostavalla. Tuhlauksen eliminoinnissa käsitellään 
kaikkia tuotannon vaiheita. Tuhlausta voi olla työvoiman käytössä, teknii-
koissa, työtavoissa, ajassa, työpaikassa, kiinnittimissä ja työkaluissa, mate-
riaaleissa ja niiden käytössä, ylituotannossa, varastoissa, toimitiloissa ja 
ajattelutavoissa. Parannusprosessissa voidaan käyttää peruskaavaa: yksin-
kertaista, yhdistä ja eliminoi. Toimenpiteitä pyritään yksinkertaistamaan 
niin, ettei virhettä enää voida tehdä. Jos kaksi eri vaihetta voidaan yhdistää 
tehtäväksi samaan aikaan, ne yhdistetään. Turhia siirto- ja asetusoperaati-
oita eliminoidaan joko kehittämällä tuotetta tai tuotantoprosessia. (Salmi-
nen ja Uitti 1997, 95.) 
 
Toiminnan jatkuva parantaminen kannattaa, sillä näin voidaan varmistaa 
positiivinen tuottavuuskehitys, asiakkaiden kehittyviä vaatimuksia vastaa-
va laatu ja lisäksi pitää kustannukset kohtuullisina. Jos mitä tahansa yri-
tyksen osa-aluetta parannetaan, vaikuttaa se loppujen lopuksi laatuun ja 
tuottavuuteen. Tuottavuuden kasvaessa työntekijöitä vapautuu paranne-
tuista toiminnoista muihin tärkeisiin tehtäviin tai toimintojen valmistuska-
pasiteettia voidaan lisätä. Standardoinnilla ja sen ylläpitämisellä saadaan 
saavutetut tavoitteet säilytettyä sekä uusia standardeja asettamalla ja saa-
vuttamalla saadaan tuottavuutta kohotettua. (Salminen ja Uitti 1997, 97.) 
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3.3 JIT 
JIT- Just In Time -toimintatavan perusajatuksena on tuottaa tuotteet juuri 
sellaisena kuin asiakas ne tarvitsee ja toimittaa ne asiakkaalle hänen tarvit-
semassaan eräkoossa juuri silloin, kun hän ne tarvitsee. Tärkeä osa JIT:a 
on pyrkimys tuotevarastoihin ja keskeneräiseen tuotantoon sitoutuneen 
pääoman minimointiin. Loppuvarastojen minimoimiseksi tuotannon on ta-
pahduttava tilausohjautuvasti, eli jokaiselle valmistettavalle tuotteelle olisi 
periaatteessa oltava tilaaja tiedossa jo tuotannon alkaessa. Jotta tällaisella 
toimintamallilla päästäisiin alkuperäiseen tavoitteeseen – toimittaa tuotteet 
asiakkaalle juuri silloin kun hän ne tarvitsee – tuotteen läpäisyajan on ol-
tava erittäin lyhyt. Tämä taas on mahdollista ainoastaan silloin, kun yksit-
täisten työvaiheiden välillä ei ole yhtään odotusaikaa ja jokaisen työvai-
heen asetusaika on painettu lähelle nollaa. (Salminen ja Uitti 1997, 22.) 
 
Sisäisesti tilausohjautuvuuden periaatetta toteutetaan imuohjauksella. Täl-
löin edellinen tuotantovaihe toimittaa tuotteen seuraavalle välittömästi sen 
valmistuttua ja seuraava vaihe aloittaa heti tuotteen työstämisen. Ideaalita-
pauksessa tästä seuraa että yhden kappaleen eräkoko tulee kannattavaksi 
tavoitteeksi ja välivarastot eliminoituvat täydellisesti. Jotta edellä kuvattu 
onnistuisi, on jokaisen tuotantovaiheen tuotettava virheetöntä laatua. JIT-
tuotannon vaikutukset yrityksen tuotantoon on esitetty kuviossa 2. 
 (Salminen ja Uitti 1997, 22.) 
 
 
Kuvio 2. JIT-tuotannon vaikutukset (mukaillen Salminen ja Uitti 1997, 29). 
JIT tuotanto Laadun hallinta
Nopea palaute 
virheistä
Korkeampi 
työtyytyväisyys
Tasaisempi 
tuotantovolyymi
Vähemmän 
materiaalin 
tuhlausta
Vähemmän 
korjausta ja 
uudelleentyöstöä
Pienemmät epäsuorat 
kustannukset: varasto- 
ja tuotantotilat, 
varastonhallinta ja 
siihen tarvittavat 
laitteet
Vähemmän 
varastoa ja 
keskeneräistä 
tuotantoa
Parempi tietoisuus 
ongelmista ja niiden 
syistä
Vähemmän 
puskurivarastoja ja/
tai -työntekijöitä
Asetusaikojen 
minimointi
Imuohjaus
Pienemmät 
eräkoot
Tasoitettu 
tuotanto
Solutuotanto/ 
monikonekäyttö
Pienemmät materiaali-, työ- ja epäsuorat panokset, mutta sama tai korkeampi tuotos. 
Parempi kyky vastata markkinoiden vaatimuksiin, parempi ennustettavuus ja kevyempi hallinto.
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3.4 5 x miksi? 
Pyritään löytämään perimmäinen syy virheen tapahtumiselle. Kun löyde-
tään virhe, kysytään, miksi virhe tapahtui. Sitten kysytään, mistä virheen 
syy johtui. Näin jatketaan kunnes päästään virheen alkusyyhyn. Alkupe-
räinen syy eliminoidaan ja virhe ei enää toistu. (Salminen ja Uitti 1997, 
257.) 
3.5 TQM 
TQM (Total Quality Management) -toimintatavan, josta käytetään suo-
mennosta kokonaisvaltainen laatujohtaminen, lähtökohtana on ajatus että 
laatu laajasti ymmärrettynä on yrityksen tärkein menestystekijä ja tapa 
päästä pitkällä aikavälillä tulokselliseen toimintaan. TQM-ajattelun mu-
kaan laatutason kohotessa kustannukset laskevat, tuottavuus kasvaa ja 
myynti tehostuu. Hyvä laatu tarkoittaa siis myös hyvää tuottavuutta ja hy-
vää kannattavuutta. Tällöin laatu tulee ymmärtää paitsi tuotteen, myös tuo-
tantoprosessin, suunnittelun, markkinoinnin, hallinnon ja kaikkien mui-
denkin yrityksen toimintojen laatuna. TQM:n yhteydessä laatu määritel-
lään asiakas- tai arvokeskeisesti eli laatu on tuotteen tai palvelun kyky 
tyydyttää asiakkaan tarpeet hyväksyttävin kustannuksin. (Salminen ja Uitti 
1997, 71-72.) 
 
TQM:ssä korostetaan laadun strategista merkitystä aggressiivisena kilpai-
lutekijänä. Tuotteen tai palvelun laadun voidaan katsoa koostuvan itses-
tään selvästä laadusta ja puoleensavetävästä laadusta. Jos itsestään selvät 
laatuelementit puuttuvat, aiheuttaa se asiakkaassa tyytymättömyyttä, koska 
niitä pidetään tuotteeseen automaattisesti kuuluvina ominaisuuksina. Puo-
leensavetävillä laatuelementeillä voidaan suoda tuotteelle lisäarvoa mutta 
asiakas ei kiinnitä asiaan mitään huomiota, mikäli niitä ei tuotteessa ole. 
Juuri puoleensavetävät latuelementit mahdollistavat laadun strategisena 
kilpailutekijänä. Yrityksen ylin johto ottaa laadun vastuulleen, sitoutuu 
yrityksen laatutavoitteisiin ja työskentelee aktiivisesti niiden saavuttami-
seksi. Laadusta tehdään koko organisaation asia; jokainen on henkilökoh-
taisesti vastuussa toiminnan laadusta ja kehittämisestä. (Salminen ja Uitti 
1997, 72.) 
 
TQM:n mukaiset yrityksen suuntaviivat: 
 Laatu on ensimmäinen ja tärkein kehittämisen kohde ja tavoite. 
 Asiakkaiden tarpeisiin keskittyminen ja laatu asiakkaan näkökul-
masta. 
 Sisäiset asiakkaat: seuraava prosessi tai työvaihe on edellisen asia-
kas. 
 Faktojen ja tilastollisten metodien käyttö johtamisen perustana. 
 Inhimillisyyttä korostava osallistuva johtamistyyli. 
 Poikkitoiminnallinen johtaminen. 
(Salminen ja Uitti 1997, 72.) 
 
Jatkuvaan kehittämiseen ja parantamiseen perustuva kaizen-toimintatapa 
on yksi TQM:n lähtökohdista. Laadulle asetetaan jatkuvasti uusia mitatta-
vissa olevia, entistä tiukempia tavoitteita. PDCA – Plan, Do, Check, Act – 
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ympyrä on standardinomainen menettely, joka muodostaa pohjan jatkuval-
le kehittämiselle (Kuvio 3.) (Salminen ja Uitti 1997, 80). 
 
 
Kuvio 3. PDCA-ympyrä (mukaillen Salminen ja Uitti 1997, 80). 
 Plan - suunnitteluvaiheessa määritellään tavoitteet ja menetelmät, 
joilla tavoitteisiin päästään. 
 Do - toteuttamisvaiheessa koulutetaan henkilöstö ja suoritetaan 
suunnitellut toimenpiteet. 
 Check - tarkastusvaiheessa tarkistetaan toimenpiteiden vaikutukset 
ja verrataan saavutettuja tuloksia asetettuihin tavoitteisiin. 
 Act - ryhdytään korjaaviin toimenpiteisiin ja varmistetaan, etteivät 
havaitut ongelmat toistu. 
(Salminen ja Uitti 1997, 80.) 
 
  
Plan- 
Suunnittele 
Do- 
Toimenpiteet 
Check- 
Tarkistus 
Act- Korjaavat 
toimenpiteet 
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4 5S-MENETELMÄ 
5S-menetelmässä kehitetään periaatteet ja käytännöt siisteydelle, järjes-
tykselle, puhtaudelle ja niiden kehittämiselle, jonka lisäksi jokainen työn-
tekijä otetaan mukaan niiden jatkuvaan ylläpitämiseen. Materiaaleille, 
työkaluille ja muille tavaroille suunnitellaan säilytyspaikat ja lisäksi jokai-
nen hoitaa oman osuutensa 5S-menetelmän kokonaisvaltaisesta toteutta-
misesta. Ylläpitämiseksi suunnitellaan toimenpiteet, joilla tuloksista saa-
daan pysyviä. Tämä lisää yrityksen kilpailuetua tavara- ja työvoimamark-
kinoilla sekä parantaa kannattavuutta. (Tuominen 2010, 7.) 
 
Siisteys ja järjestys ovat hyvin menestyvän yrityksen tunnusmerkkejä niin 
asiakkaalle kuin potentiaaliselle työvoimallekin ja 5S on kaiken parannus-
työn perusta. Se on yksinkertainen, perusteisiin pureutuva ja kursailema-
ton toimintamalli. 5S:n jatkuva ylläpito vaatii kuitenkin vahvan sitoutumi-
sen ja antaumuksellisuuden kaikilta jotka sitä toteuttavat. (Teknologiateol-
lisuus ry 2001, 7.) 
 
5S-ohjelman onnistumisen edellytyksenä on sen järjestelmällinen etene-
minen vaihe kerrallaan. Vaiheita voi yhdistellä mutta ei ohittaa. (Tuomi-
nen 2010, 25.) 
 
5S kostuu viidestä eri vaiheesta (kuvio 4), jotka ovat: 
 Seiri (erottele) 
 Seiton (järjestele) 
 Seiso (siivoa) 
 Seiketsu (systematisoi) 
 Shitsuke (ylläpidä) (Teknologiateollisuus ry 2001, 4.) 
 
Kuvio 4. 5S-toimintamallin kehäkaavio (mukaillen Teknologiateollisuus ry 2001). 
5S 
Seiri - Erottele 
-Erotellaan 
tarpeellinen 
tarpeettomasta 
Seiton - 
Järjestele 
-Järjestele ja 
merkitse paikka 
kaikille tavaroille 
Seiso - Siivoa 
-Siivoa työpiste  
Seiketsu - 
Systematisoi 
-Luo sääntöjä 
kolmen 
ensimmäisen 
vaiheen 
ylläpitämiseksi 
Shitsuke - 
Ylläpidä 
-Standardoidaan 
kehitetyt 
työskentelytavat ja 
valvotaan niiden 
ylläpitoa 
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4.1 Seiri - Erottele 
Tässä vaiheessa erotellaan tarpeellinen tarpeettomasta. Käydään järjestel-
mällisesti läpi kaikki tavarat määritellyltä alueelta ja mietitään tarkkaan 
mikä olisi se määrä työkaluja, tavaroita tai osia, millä pärjää työpisteellä. 
Hyvä nyrkkisääntö on, että kaikki mitä ei ole tarvittu yli 30 päivään pitää 
heittää pois tai varastoida jossain syrjässä poissa tieltä. (Teknologiateolli-
suus ry 2001, 9.) 
 
Erottelulla pyritään tunnistamaan ja poistamaan hukka tai arvoa tuottama-
ton tavara työpisteeltä. Hukan poistaminen on 5S:n keskeinen periaate ja 
poistamalla sen, erottelu auttaa luomaan sotkuttoman tehokaan työpisteen, 
missä mikä tahansa ongelma havaitaan välittömästi ja se saadaan korjattua 
sekä työntekijät tuntevat työympäristön vähemmän stressaavaksi ja 
enemmän kontrolloiduksi. (Scotchmer 2008, 61.) 
 
Tyypilliset hukat ja niiden aiheuttamat virheet 
· Tarpeettomat varastot luovat varastointimaksuja, kuten varastoiden 
ylläpitokustannukset. 
· Tarpeettomat tavaran siirtelyt paikasta toiseen vaatii tavaroiden 
siirtelyyn tarkoitettuja välineitä, kuten tukkilavoja tai kärryjä työ-
pisteillä, jotka ovat työskentelyn tiellä. 
· Suuresta varastosta on vaikeaa löytää tarpeelliset tavarat, työkalut 
ja tuotteet tarpeettomasta. 
· Laatuviat johtuvat työprosessissa olevista tarpeettomista varastois-
ta. 
· Tarpeettomat työkalut aiheuttavat tehottomuutta jokapäiväisessä 
työskentelyssä. 
(Hirano 1996, 17.) 
 
4.1.1 Punalaputus 
Punaisten lappujen kampanja on yksinkertainen visuaalinen menetelmä 
tunnistaa tarpeettomat tavarat työympäristöstä, arvioida niiden tarpeelli-
suus ja erotella ne asianmukaisesti. Sen periaatteena on sijoittaa punainen 
lappu (kuva 1) kaikkiin tavaroihin, joiden tarpeellisuus tulee määritellä. 
Sen toteutus koostuu seitsemästä vaiheesta: 
 
 Punalaputuksen käynnistäminen 
 Punalaputettavien kohteiden määrittely 
 Punalaputuksen kriteerien suunnittelu 
 Punalappujen hankkiminen 
 Ylimääräisten tavaroiden punalaputtaminen 
 Punalaputuksen tuloksien arviointi  
(Tuominen 2010, 27.) 
 
Punalaputuksen kohteina ovat koneet, materiaalit ja tilat. Koneiden, työka-
lujen, mittavälineiden, tuotantomateriaalien ja keskeneräisen tuotannon 
tuotteet arvioidaan ja suunnitellaan ratkaisut niiden järkevään sijoitteluun. 
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Tiloissa lattia-alueet, kulkuväylät, työpaikat, seinät, hylly ja varastot pun-
taroidaan ovatko ne parhaimmassa ratkaisussaan. (Tuominen 2010, 27.) 
 
Punalaputuksen sisältämät tärkeimmät kysymykset, joiden avulla koneille, 
työkaluille sekä tiloille puntaroidaan käyttöaste ja suunnitellaan sijainti. 
 Onko tavara tai tila tarpeellinen?  
 Miten usein sitä tarvitaan? 
 Miten paljon kyseistä tavaraa tarvitaan? 
(Tuominen 2010, 27.) 
 
 
Kuva 1. Punalappu (mukaillen Teknologiateollisuus ry 2001, 27). 
Tavaroiden luokitteluun ja punalaputtamiseen osallistuvat solun tai työpis-
teen työnjohto, tiimin vetäjä ja työntekijät.  Työntekijöille johdon osallis-
tuminen antaa merkin 5S-toiminnan tärkeydestä. (Teknologiateollisuus ry 
2001, 9.) 
 
Ylimääräisen poistamisessa säästetään tilaa, selkeytetään prosessien ja 
työpaikkojen toimintaa, lisätään näkyvyyttä koko työalueella sekä sääste-
tään siivouksessa. (Tuominen 2010, 25.) 
 
4.2 Seiton - Järjestele 
Tässä vaiheessa kaikki työssä välttämättömät tavarat järjestetään työpis-
teessä siten että ne löytyvät tarvittaessa helposti. Näin turha ja aikaa vievä 
etsiminen voidaan poistaa. Tavaran paikalleen paneminen vie minuutin, 
ellei se ole paikallaan sen löytäminen voi viedä tunninkin. Järjestelyä voi-
daan toteuttaa jo ensimmäisessä, erottele, vaiheessa, jos se nähdään tar-
peelliseksi. (Teknologiateollisuus ry 2001, 10.) 
 
Järjestyksen ylläpidolle tulee kehittää säilytysjärjestelmiä, kuten työkalu-
laatikoita, -seiniä ja -telineitä sekä miettiä tarkkaan työkalujen paikat, niin 
että ne ovat helposti saatavilla tarpeen mukaan, eikä työntekijän tarvitse 
tehdä pitkiä liikkeitä työkalua noutaessaan. Työpisteelle tuleville työstet-
täville kappaleille on määriteltävä vakiopaikat, niin ettei niitä ole liikaa 
kerralla, jolloin epäjärjestyksen alku on mahdollinen. Työstetyt ja työstä-
Kerran päivässä Työpisteen läheisyydessä
Kerran viikossa Yhteisessä varastopaikassa
Kerran kuukaudessa Kauempana varastossa
Harvemmin Hävitetään
Käyttötarve Miten varastoida
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mättömät kappaleet on pidettävä erillään toisistaan, ettei kävisi mahdolli-
sia erehdyksiä, jotka voisivat myöhemmin maksaa aikaa ja resursseja sekä 
mikä pahinta: asiakkaalle lähtenyt ”valmis” tuote onkin keskeneräinen. 
(Teknologiateollisuus ry 2001, 10–11.) 
4.2.1 Visuaalinen järjestely  
Yksi tehokkaimmista keinoista ehkäistä järjestyksen puutteen aiheuttamaa 
hukkaa on visuaalinen hallinta. Tämä tarkoittaa sitä että kaikki tavarat 
työpisteellä on selvästi merkattu niin, että siitä käy ilmi tavaran käyttötar-
koitus ja säilytyspaikka. Ensimmäinen askel visuaalisen työpisteen järjes-
telemisessä on merkitä kaikki paikat ja laittaa jokainen työkalu määritel-
tyyn paikkaansa. Yksi visuaalisesti käytännöllinen tapa säilöä tarvittavia 
työkaluja on tehdä ”varjotaulu”, johon työkalut sijoitetaan ja piirretään tai 
maalataan niiden ääriviivat työkalutauluun. Täten on helppoa ja nopeaa 
katsoa puuttuuko jokin työkalu tai mihin se kuuluu. Tarkoituksena on löy-
tää tarvittava työkalu mahdollisimman nopeasti. Tätä kutsutaan 30-
sekunnin säännöksi: jos et löydä tarvittava työkalua alle 30 sekunnissa se 
vie liikaa aikaa. (Scotchmer 2008, 83–83.) 
 
 
Kuva 2. Esimerkki visuaalisesta työpisteestä (Industryweek). 
 
4.2.2 5S-kartta 
5S-kartta (kuvio 5) on työkalu, jolla voidaan havainnollistaa työvaiheiden 
vaatima liike kuten työkalujen, tarvikkeiden, raaka-aineiden ja työstövai-
heiden vaatima liike työpisteillä. Sen pohjalta voidaan suunnitella uusi jär-
jestys, joka nopeuttaa työskentelyä sijoittamalla tarvittavat tavarat uudes-
taan niin että turha liike saadaan eliminoitua. 5S-kartta koostuu kahdesta 
kartasta jotka ovat ”ennen” ja ”jälkeen” tapahtuva liike työpisteellä. Kart-
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toihin on piirretty työpisteen layout, toiminnot ja työntekijän liikkeet en-
nen muutosta ja muutoksen jälkeen. (Scotchmer 2008, 87-88.) 
 
 
Kuvio 5. 5S-kartta ennen ja jälkeen muutosten (mukaillen Hirano 1996, 56-57). 
Järjestelemällä työpisteen layout uudelleen, saadaan työpisteen virtaus 
kasvamaan ja arvoa tuottamaton työ laskemaan (Scotchmer 2008, 88.) 
4.3 Seiso - Siivoa 
Siivoa-vaihe on vaihe jota voidaan suorittaa samaan aikaan aiempien vai-
heiden: erottele ja järjestele kanssa. Miksi laittaa paljon tarvittu tavara ta-
kaisin säilytyspaikkaansa, jos se on likainen? Kun palauttaa tavaran takai-
sin säilytyspaikkaansa, säilytyspaikan ja tavaran täytyy olla puhtaita ennen 
palautusta.  
Siivoa-vaihe on kuitenkin enemmän kuin pelkkää puhdistamista. Se on 
myös osa työvälineiden huoltoa, joka vähentää odottamattomia työkalujen 
rikkoutumisia ja kalliita huoltoja. Yleensä yrityksissä tehdään kausiluon-
toisia huoltoja ja siivouksia, kuten keväthuolto ja -siivous  mutta 5S:ssä 
keskitytään puhtauteen ja pitämään työvälineet optimaalisessa toiminta-
kunnossa päivittäin. (Scotchmer 2008, 96.) 
 
Käyttöönottamalla siivoa-vaihe, luodaan siistit ja helposti siisteinä pidet-
tävät työpisteet. Huolletaan ja puhdistetaan työvälineet säännöllisesti, jolla 
luodaan turvallinen, puhdas ja viihtyisä työympäristö. (Teknologiateolli-
suus ry 2001, 12.) 
 
Toimintahäiriöt ja epäsäännöllisyydet voidaan havaita helposti, kun työ-
piste on siisti. Säännöllinen puhdistus edesauttaa muutenkin tehokkuutta 
lisäävien tapojen ja menetelmien kehittämistä. Siisti työympäristö vaikut-
taa koko työpaikan ilmapiiriin, jolloin jokainen varoo pienempiäkin vir-
heitä ja virheet korjataan. (Teknologiateollisuus ry 2001, 12.) 
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Hiroyuki Hiranon mukaan on kannattavaa ajatella työpistettä kolmen ka-
tegorian tai kriteerin mukaan, joita ovat: 
 Varastopaikat 
 Työvälineet 
 Tilat 
Ensimmäiseen kategoriaan kuuluvat tilat, joissa säilytetään esimerkiksi 
raaka-aineita ja puolivalmisteita kuormalavoilla ympäri tehdasta. Työväli-
neisiin kuuluvat työpistekohtaiset kalusteet, työkalut ja koneet. Tiloihin 
kuuluvat työpisteen lattiat, seinät, kulkuväylät, kaapit ja ilmoitustaulut. 
(Scotchmer 2008, 100.) 
 
Jokainen henkilö on vastuussa oman työalueensa siisteyden ylläpidosta 
kolmen kategorian mukaan. Vastuualueen rajat ja erityishuomiot voidaan 
merkata ja laittaa esille 5S-taululle tai -karttaan, jolloin kuka tahansa, joka 
tulee työpisteelle tietää vastuualueensa. Päivän tai vuoron päätteeksi työn-
tekijä käyttää tietyn ajan siivoa-vaiheseen, joka pitää sisällään työpisteen 
siivoamisen ja työkalujen puhdistamisen ja palauttamisen takaisin paikoil-
leen sekä työpisteen koneiden siivoamisen ja tarkistuksen niin että ne tulee 
suoritettua sovitulla tavalla. Sen lisäksi että siisteyttä pidetään yllä jatku-
vasti, yksi hyväksi havaittu keino on ”5 minuutin siivous” -sääntö, jota 
suoritetaan aina ennen työpäivän tai vuoron loppua 5 minuutin ajan. Sinä 
aikana ei suoriteta muita toimenpiteitä kuin siivoamista. (Scotchmer 2008, 
101.) 
4.4 Seiketsu - Systematisoi 
Systematisointi on vaihe, jossa 5S-menetelmän edellisistä vaiheista teh-
dään jatkuvasti ylläpidettäviä toimintoja. Systematisointi-, kuten myös 
standardointivaiheet, tähtäävät työympäristön jatkuvaan kasvavaan kehi-
tykseen osaston tai yrityksen kulttuurissa. Systematisointi- ja standardoin-
tivaiheet toimivat enemmän ajatuksen tasolla, kun taas erottele, järjestele 
ja siivoa vaiheet ovat enemmän toiminnallisia ja visuaalisia toimintoja. 
Systematisointi luo edellytykset työntekijälle tekemään ensimmäiset kol-
me vaihetta määrätyllä tavalla, jotka työnjohto määrittelee. (Scotchmer 
2008, 105-106.) 
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Kuvio 6. 5S-vaiheiden jaottelu toiminnallisiin ja niitä ylläpitäviin vaiheisiin (mukaillen 
Scotchmer 2008, 106). 
 
Määritellään ja listataan työntekijöiden ja esimiesten kanssa tärkeimmät 
kolmeen ensimmäiseen vaiheeseen (erottele - järjestele - siivoa) liittyvät 
menettelyt sekä niiden toistuvuus ja listataan niihin käytettävät aineet, tar-
vikkeet ja työvälineet. Listasta kehitellään ja dokumentoidaan standardi, 
joka koulutetaan henkilökunnalle ja liitetään perehdytysaineistoon. (Tuo-
minen  2010, 71.) 
 
Systematisoinnin apuvälineeksi voidaan luoda auditointilista (Liite 1.), jo-
ka käydään läpi määrätyin väliajoin työalueen esimiesten kanssa. Listassa 
on kysymyksiä 5S:n viidestä vaiheesta ja niiden käyttöönottoon liittyvistä 
vaiheista ja niille on arviointisarakkeet, joihin tulee merkintä, onko asia 
kunnossa vai ei. Jos auditoitava kohde ei ole kunnossa, päätetään jatko-
toimenpiteistä ja suoritetaan korjaavat toimenpiteet sekä auditointi, kunnes 
asia on kunnossa. Auditointilomakkeen tiedot kirjataan ylös ja tuloksia 
seurataan määrätyin väliajoin erilaisilla taulukoilla ja mittareilla (kuvio 7), 
jolloin voidaan seurata työpisteen kehitystä. (Scotchmer 2008, 113, 116-
117.) 
 
Erottele 
Järjestele 
Siivoa 
Systematisoi 
Ylläpidä 
Työ-
aluejoh-
toinen 
Hallinto-
johtoinen 
Visuaalisia ja 
toiminnallisia 
Kulttuurilliset 
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Kuvio 7. Säteiskaavio auditoinnin tuloksista kuukausittain ja niistä nähtävä kehityksen 
kulku (mukaillen Scotchmer 2008, 116). 
Muita keinoja pitää yllä kolmea ensimmäistä vaihetta ovat kuvien ottami-
nen työpisteestä juuri kolmannen vaiheen jälkeen ja laittamalla ne esille 
selkeästi paikalle josta kuva on otettu. Näin niitä voidaan pitää ohjenuora-
na työntekijöille, miltä työpisteen tulisi näyttää. Ennen ja jälkeen -kuvat 
ovat myös yksi keino näyttä milloin tilanne on päästetty liian pitkälle ja 
miltä sen korjaamisen jälkeisen tilanteen tulisi näyttää. (Scotcheimer 2008, 
119.) 
 
Systematisoinnin hyödyt: 
1. Systematisointi kuvaa parasta, helpointa ja turvallisinta tapaa tehdä 
töitä. 
2. Se tarjoaa parhaan tavan taltioida tietotaidot ja asiantuntemukset. 
3. Se tarjoaa keinon mitata tehokkuutta. 
4. Se näyttää syyn ja seurauksen vuorovaikutuksen. 
5. Se tarjoaa perusteet ylläpidolle ja kehitykselle. 
6. Se tarjoaa päämäärän ja näyttää koulutuksen tavoitteet. 
7. Se tarjoaa perustan koulutukselle. 
8. Se luo perustan auditoinneille tai diagnooseille. 
9. Se tarjoaa keinon vähentää sattumanvaraista vikaa ja minimoi 
vaihtelevuuden. 
(Scotchmer 2008, 112.) 
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4.5 Shitsuke - Ylläpidä 
Viimeinen, viides vaihe on 5S:n ylläpito. Se tarkoittaa sitä että 5S:n vai-
heista tehdään tapa, jota toistetaan jatkuvasti. Tämä on kaikista haastavin 
vaihe, koska sitä ei voida toteuttaa ohjeistamalla työntekijöitä siihen, vaan 
sen täytyy juurtua työntekijöiden mieliin ja tulla osaksi työntekoa alitajui-
sesti. (Hirano 1996, 102.)  
Jos viidettä vaihetta ei noudateta kurinalaisesti, alkavat ongelmat näkyä 
hyvinkin nopeasti työpisteillä ja korjaavat toimenpiteet ovat suurempitöi-
siä kuin 5S-menetelmän noudattaminen. Ylläpidon puuttuessa: 
 Tarpeettomat esineet alkavat kertyä työpisteille heti erottelu-
vaiheen jälkeen. 
 Hyvinkin suunnitellusta ja toteutetusta tavaroiden järjestelystä huo-
limatta työkalut ja jigit eivät palaudu paikoilleen niille osoitetuille 
paikoilleen. 
 Likaantuneita työkaluja ei enää puhdisteta, vaan annetaan olla sel-
laisenaan. 
 Tavaroita jätetään kulkuväylille, missä ne aiheuttavat turhaa kier-
tämistä ja onnettomuuden riskin. 
 Likaiset koneet alkavat vikaantua ja aiheuttavat lisäkustannuksia. 
 Hämärä, epäjärjestyksessä oleva ja likainen työpiste alkaa alenta-
maan työntekijöiden työmoraalia. 
(Hirano 1996, 103.) 
 
5S:n ylläpitoa helpottavia ohjeita ja sääntöjä 
 Tietoisuus. Työntekijöiden pitää ymmärtää mitä 5S tarkoittaa ja 
miten tärkeää sen ylläpitäminen on. 
 Aika. 5S:n toteuttamiseksi ja ylläpitämiseksi on varattava riittäväs-
ti aikaa joka päivä. 
 Säännöt. On luotava säännöt milloin ja miten 5S-aktiviteetteja suo-
ritetaan. 
 Tuki. Johdon on tuettava 5S-toimintaa tiedolla, toiminnan johtami-
sella ja resursseilla. 
 Palkitseminen ja tunnustus. Ponnisteluista täytyy antaa tunnustus 
tai palkkio. 
 Tyytyväisyys ja innostuneisuus. 5S:n käyttöönoton pitää olla miel-
lyttävää ja tyydyttävää työntekijälle ja yhtiölle. Tyytyväisyys ja in-
nostuneisuus välittyvät työntekijöiden kesken, jolloin 5S saa pon-
netta itsestään työntekijöiden keskuudessa. 
(Hirano 1996, 107.) 
 
4.5.1 Johdon ja työntekijän roolit ylläpidossa 
Johdon rooli on antaa tarvittavat tiedot ja olosuhteet 5S:n ylläpitämiseen. 
Työntekijän rooli on sisäistää ja noudattaa annettuja ohjeita käyttäen olo-
suhteita hyväkseen (Hirano 1996, 108.) 
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Johtajilla ja esimiehillä on merkittävä rooli 5S:n onnistumisen varmistami-
sessa luomalla sellaiset olosuhteet jotka auttavat 5S-toimintoja. Tähän liit-
tyy: 
 jokaisen työntekijän koulutus 5S:n käsitteistä, työkaluista ja teknii-
koista 
 suoritustiimien jako 
 ajan järjestäminen 5S:n suorittamiselle työn ohessa 
 tarvikkeiden järjestäminen 
 5S ponnisteluiden tunnustus ja tukeminen 
 kannustus kehittävään työskentelytapaan ja työntekijöiden ideoi-
den kuunteleminen sekä niiden toteuttaminen 
 käynnissä olevien 5S ponnisteluiden tukeminen 
 oman työskentelyn laadun ja tehokkuuden kehittäminen 
 olemalla esimerkkinä 
 osoittaa yhtiön sitoutumista 5S-järjestelmään. 
(Hirano 1996, 108–109.) 
 
Työntekijöillä on tärkeä rooli ylläpitävien toimintatapojen luomisessa, jo-
hon kuuluu: 
 jatkuva 5S-menetelmän opettelu 
 muiden työntekijöiden opastus 5S:stä 
 innostua 5S:stä 
 tukea 5S:llä saavutettuja tuloksia 
 kehittävän asenteen ottaminen päivittäisissä töissä 
 tuen ja tarvikkeiden pyytäminen 5S:n ylläpitämiseksi ja kehittämi-
seksi esimieheltä 
 täydellinen osallistuminen yrityksen 5S-menetelmän käyttöönot-
toon 
 uusien innovatiivisten ideoiden tuominen julki 
(Hirano 1996, 108–109.) 
4.5.2 Ylläpitoa auttavat työkalut 
5S-iskulauseet. Keksitään 5S-aiheisia iskulauseita ja tehdään niistä poste-
reita, lippuja tai tarroja ja sijoitetaan niitä keskeisille alueille ja paikoille, 
kuten työpisteelle. 
5S valokuvataulut. Laitetaan valokuvia esille ennen 5S:n toteuttamista ja 
sen jälkeen työpisteistä. Se auttaa työntekijöitä hahmottamaan, millaisen 
työpisteen pitäisi olla. 
5S uutiskirjeet. Kerätään 5S-raportteja ja tapahtumia uutisiksi, joita esitel-
lään yrityksen sisäisessä uutislehdessä tai viikkopalavereissa henkilöstölle. 
5S kartat. Karttoihin voidaan myös lisätä paikka kehitysehdotuksille, jol-
loin työntekijöiden on helpompi antaa kehitysehdotuksia ja poikkeamara-
portteja, kun ne saa täsmennettyä tietylle alueelle. 
5S taskukirjat. Laaditaan pieni vihko tai muistikortti 5S:n vaiheista ja jae-
taan se jokaiselle työntekijälle, niin että siitä voidaan tarkistaa vaiheiden 
kulku. 
5S kierrokset. Kun yhdelle yrityksen alueelle on saatu toteutettua 5S on-
nistuneesti, voidaan muiden alueiden työntekijöille osoittaa, kuinka teho-
kas 5S-menetelmä on käytännössä. 
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5S kuukaudet. Pidetään joka vuosi kaksi-neljä 5S-kuukautta, jolloin suori-
tetaan erilaisia 5S-aktiviteetteja, kuten pidetään 5S-seminaareja tai käy-
dään tutustumassa muiden yritysten 5S-menetelmiin. (Hirano 1996,110-
111.) 
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5 YRITYKSEN TOIMINNOT 
Tuotanto alkaa siitä, kun tilattu raaka-aine saapuu tehtaalle ja se otetaan 
vastaan. Tämän jälkeen raaka-aine varastoidaan sille osoitetulle varasto-
paikalle tai viedään työstettäväksi seuraavaan vaiheeseen. Työstöön kuu-
luvat laserleikkaus, koneistus tai hitsaus. Riippuen asiakkaan tarpeista, 
työstön jälkeen tuotteet pintakäsitellään ja kokoonpannaan. Pintakäsittelyn 
ja kokoonpanon jälkeen tuote pakataan ja lähetetään asiakkaalle. 
5.1 Vastaanotto 
Tavaran vastaanotto alkaa siitä, kun tavarantoimittaja toimittaa raaka-
aineen tai puolivalmisteen tehtaalle. Vastaanottaja tunnistaa tavaran ja las-
kee vastaako lukumäärä lähetteellä olevaa sekä tarkistaa pintapuolisesti 
tavaroiden kunnon. Mikäli tavara on kunnossa, otetaan se vastaan ja toimi-
tetaan oikeaan paikkaan, kuten oikealle hyllypaikalle. Vastaanotettaessa 
puolivalmisteille otetaan oikeat työmääräimet, jotta tuotteen valmistusta 
voidaan seurata tietokannassa. 
5.2 Varastointi 
Koska kaikkea ei voida toteuttaa ”Just In Time” -periaatteen mukaan, on 
tavaroita ja tuotteita välivarastoitava. Välivarastoihin kerätään tuotteen 
kaikki tarvittavat osat alihankkijoilta ja eri tuotannon vaiheista, kuten la-
serleikkauksesta, koneistuksesta, särmäyksestä tai hitsauksesta. Nämä va-
rastot ovat usein arvoa tuottamattomia varastoja, joten niitä pyritään pitä-
mään mahdollisimman lyhyen aikaa. Raaka-aineita varastoidaan kuitenkin 
aina tietty määrä ja kun jokin raaka-aine alittaa varastosaldon sitä tilataan 
lisää, jotta se ei pääse loppumaan kesken. 
5.3 Työstö 
Työstöön kuuluvat laserleikkaus, särmäys, koneistus ja hitsaus. Laserleik-
kaus sisältää raaka-ainelevyn lataamisen leikkuriin, ohjelmien teon työ-
määräinten ja päivämäärien mukaan, levyjen leikkaamisen CNC-
laserleikkurilla sekä valmiiden osien purkamisen rangasta ja tarvittaessa 
kierteyttämisen manuaalisesti. Laserleikkurin ollessa täysin automaattinen 
laserleikkaaja voi tehdä muutakin toimintoa samaan aikaan. 
 
Laserin jälkeen osat menevät joko särmättäväksi, koneistettavaksi tai hit-
sattavaksi. Särmäyksessä osat särmätään piirustusten mukaisesti, mikä 
vaati oikeiden asetusten teon. Asetukset sisältävät ylä- ja alaterän valitse-
misen ja oikeiden parametrien asettamisen NC-koneelle, jotta saadaan ha-
luttu lopputulos. Särmäys tehdään puoliautomaattisesti, mikä vaatii ope-
raattorin. Koneen käyttäjä, eli operaattori, vaihtaa kappaletta, painaa käyt-
tökytkintä ja tarkistaa kappaleet, minkä jälkeen vie ne seuraavaan vaihee-
seen tai hyllypaikkaan odottamaan seuraavaa vaihetta. 
 
Koneistuksessa toimii neljä CNC -jyrsintä, pylväsporakone ja manuaali-
nen kärkisorvi. Koneistamossa, kuten muuallakin yrityksessä, pyritään to-
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teuttamaan imuohjausta, eli kun tuote tulee edellisestä vaiheesta, se pyri-
tään koneistamaan heti. Yleensä tuotteita kuitenkin tehdään pienissä sar-
joissa, koska millään koneella ei tehdä vain yhtä tuotetta, vaan tuotannon 
kannalta on kannattavinta tehdä tuotteita pienissä erissä jolloin, asetusajat 
pysyvät kurissa. Koneistajan vastuulla on ohjelman mukaisten teräasetus-
ten tekeminen, jigien asettaminen, kappaleiden koneistus ja tarkastus vaa-
dittavien toleranssien mukaisesti sekä viimeistely. 
 
Hitsauksessa osat hitsataan manuaalisesti käsin tai kahden hitsausrobotin 
avulla. Manuaalisesti hitsattaessa hitsarin on tehtävä oikeat asetukset, joil-
la saa vaadittavat saumat sekä tarkastaa ja viimeistellä kappaleet. Robotte-
ja käytettäessä hitsarin vastuulle jää osien kiinnitys toisiinsa heftaamalla ja 
asetus robottiin sekä niiden viimeistely hitsauksen jälkeen. Hitsausvaiheen 
jälkeen kappaleet siirtyvät koneistettaviksi, pintakäsiteltäviksi, väliko-
koonpanoon tai kokoonpanoon. 
5.4 Pintakäsittely 
Pintakäsittelyyn kuuluu sinkolinjasto, pesukone ja maalauslinjasto. Sinko-
linjalla osat ja kappaleet singotaan, jotta niiden pintaan saadaan hyvä pro-
fiili maalin tarttumiselle. Sinkoaminen poistaa myös teräksestä hitsauksen 
aiheuttamia jännityksiä. Sinkolinja ei vaadi käyttäjän jatkuvaa läsnäoloa, 
sillä kone toimii automaattisesti. 
 
Sinkouksen jälkeen osat pestään teollisuuspesurissa, jossa kappaleen pin-
nasta poistetaan rasva- ja likajäämät. Tämän jälkeen osat suojataan maalil-
ta niiltä osin, mitä ei ole tarkoitus maalata ja maalataan oikealla värillä. 
Maalaamossa käytetään staattista korkeapainemärkämaalausruiskua, jolla 
saadaan nopeasti aikaiseksi vaaditun paksuinen kalvo. Kappaleiden kui-
vuttua, ne viimeistellään, pakataan ja lähetetään tai viedään kokoonpanta-
vaksi. 
5.5 Kokoonpano 
Kokoonpanossa osat kokoonpannaan asiakkaan haluamalla tavalla, joko 
osakokoonpanona tai täydellisenä laitteena. Kokoonpanoihin kuuluu mm. 
holkitusta, laakerointia, hydrauli- ja pneumatiikkasylintereiden sekä säh-
kökomponenttien kiinnitystä kappaleisiin sekä laitteiden toimivuuden tar-
kastusta ennen lähetystä.  
5.6 Lähetys 
Tuotteiden lähetykseen asiakkaille kuuluu kappaleiden viimeinen tarkastus 
silmämääräisesti, pakkaaminen asianmukaisesti ja kyytien tilaaminen. 
Kappaleet tarkistetaan, ettei niissä ole pintavirheitä tai naarmuja, jotka 
saattaisivat aiheuttaa haittaa, kuten ruostumista. Tuotteet pakataan oikean-
kokoisille lavoille tai pahvilaatikoihin ja varmistetaan että ne eivät pääse 
liikkumaan kuljetuksen aikana pakkauksessa. 
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6 TOTEUTUS 
6.1 Alkutilanteen kartoitus 
Alkutilanne täytyy dokumentoida, jotta myöhempiä saavutuksia voitaisiin 
verrata johonkin, kuten kuvasta 3 nähdään ja pystyttäisiin toteamaan me-
netelmien kehittyminen. Dokumentointi suoritettiin haastattelemalla työn-
tekijöitä ja kyselemällä heiltä heidän näkemyksiään ongelmakohdista sekä 
valokuvaamalla eri alueiden tilat ennen 5S:n ryhtymistä. Näitä dokument-
teja vertailtaisiin myöhemmin saavutettuihin tuloksiin.  
 
 
 
 
Kuva 3. Alkudokumentaatiota suoritettiin valokuvaamalla. 
Alueita sekä työpisteitä valokuvattiin perusteellisesti koko tehtaan alueel-
ta, vaikka aluksi 5S toteutettaisiin vain osaan alueista. Valokuvat otettiin 
sen hetkisen tuotannon tilanteen mukaan, mikä edusti totuttuja käytäntöjä 
ja työtapoja. Hyvänä esimerkkinä kuvassa 4 esitetään maalaamon edusta ja 
totutut käytännöt maalaustarvikkeiden säilytyksessä. Haastatteluja, joissa 
kysyttiin työpisteiden toimivuutta nykyisellään ja kehitysehdotuksia, käy-
tiin suullisesti joidenkin työntekijöiden kesken. Jokainen tiedosti järjestyk-
sen puutteesta johtuvan ongelman mutta asialle ei ollut tehty mitään tai ne 
rajoittuivat silloin tällöin epäsäännöllisesti suoritettaviin työpisteiden sii-
voustalkoisiin. Tällöinkin ylimääräinen tavara työpisteeltä kannettiin vain 
lähimpään sekatavaralaatikkoon, josta se sitten palasi takaisin työpisteille 
vähitellen tarpeen mukaan. 
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Kuva 4. Tavaroille ei ollut suunniteltu riittäviä säilytyspaikkoja, joten ne laitettiin sin-
ne minne mahtui.  
6.2 Suunnittelu 
Aluksi pidettiin kokous yrityksen johdon ja esimiesten kanssa, jossa esitet-
tiin 5S:n periaatteet ja sovittiin missä järjestyksessä 5S:ää aletaan toteut-
tamaan tehtaalla. Kokouksessa sovittiin vastuualueet, mietittiin 5S-
organisaattorin, johdon ja esimiesten vastuut projektissa. 5S organisaattori 
antaa tietoa ja opastaa 5S:n kaikissa vaiheissa, mikäli joitain epäselvyyksiä 
ilmaantuu. Johdon vastuulle jäi tuen antaminen ja esimiehet toimivat työn-
tekijöiden opastajina ja työn suorituksen valvojina. Tämän jälkeen keskus-
telut eri alueiden esimiesten kanssa auttoivat hahmottamaan projektin ai-
kataulua (liite 2), jonka mukaan henkilöstön koulutus ja 5S:n toteutus aloi-
tettaisiin.  
 
Eri alueiden esimiesten kanssa käytiin vielä täsmällisemmin läpi työnteki-
jöiden koulutus, jonka piti opinnäytetyöntekijä sekä tehtiin täsmällisempi 
suunnitelma 5S:n läpiviemiseksi eri alueilla. Ensimmäinen alue oli koneis-
tamo, jonka 5S oli prioriteettijärjestyksessä ensimmäinen. Toisena tuli pin-
takäsittely sekä laserleikkauskeskus, sillä kummatkin olivat suhteellisen 
pieniä alueita. Kolmantena käytiin läpi hitsauspisteet, joihin kuului kaikki 
manuaalihitsauspisteet, robottihitsauspisteet ja hitsausjigit sekä niiden säi-
lytyspaikat. Neljäntenä käytiin läpi kokoonpano ja toimiston 5S-koulutus 
ja suoritussuunnitelma. Eri alueiden 5S-menetelmän käyttöönoton koulu-
tuksen aloitus porrastettiin viikon välein. Varsinainen suorittaminen ehdit-
 Työpisteiden tuotevirtojen ja työvälineiden hallinta 
 
 
25 
tiin aloittamaan koneistamossa, pintakäsittelyssä ja hitsaamossa hitsausji-
gien osalta. 
6.3 Käytännön toteutus 
Käytännön toteuttaminen aloitettiin koneistamon määritellyltä alueelta 
erotteluvaiheella, minkä jälkeen tulivat järjestely ja siivousvaiheet. Näitä 
vaiheita tehtiin kuitenkin hieman päällekkäin, koska työntekijöiden mie-
lestä joitain vaiheita oli loogista tehdä samanaikaisesti kohdennetusti yh-
teen pieneen alueeseen. Viikkoa myöhemmin samat toimenpiteet aloitet-
tiin pintakäsittelyssä, jota varten hankittiin uusia hyllyjä ja kehitettiin jo 
valmiiksi olemassa olevia säilytysjärjestelmiä. Tämän jälkeen, viikon ku-
luttua, resurssien salliessa käytiin läpi hitsausjigejä, laitettiin käyttämättö-
mät jigit kauemmaksi varastoon ja halliin jäävät järjestettiin sekä merkat-
tiin niiden paikat.  
 
6.3.1 Erottelu 
Erottelu tapahtui karkeasti pienten tavaroiden osalta siten, että ne vietiin 
suoraan omille määrätyille paikoilleen. Isot hankalat tavarat, jota ei voitu 
heti siirtää, punalaputettiin ja jätettiin odottamaan lopullista sijoituspaik-
kaansa. Tämä tapahtui niin että työntekijät suorittivat erottelua, järjestelyä 
ja siivoamista työpisteillään itsenäisesti samalla, kun esimies ja 5S-
organisaattori valvoivat ja auttoivat toimenpiteissä. Erottelulle, järjestelyl-
le ja siivoamiselle ei asetettu mitään aikarajaa, vaan sitä toteutettiin työn 
ohessa sopivan välin tullessa.  
 
 
Kuva 5. Koneistamon kulmaan oli jäänyt lojumaan käyttämätön jyrsinkone. 
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Koneistamossa oli käyttämättömäksi jäänyt jysinkone (kuva 5), joka vei 
paljon tilaa tuotannolta. Tämän tilalle suunniteltiin laitettavaksi CNC-
jyrsinkoneiden terähylly, jolloin teräkopista saataisiin lisää tilaa uudelle 
mittalaitteelle. 
 
Pintakäsittelyn erottelu aloitettiin viikko koneistamon erottelun jälkeen ja 
sitä ryhtyivät suorittamaan paikalla olleet maalarit ja 5S-organisaattori. 
Tälläkin alueella erottelua ja siivousta suoritettiin samanaikaisesti, sillä 
paikat olivat niin sekaisin että kaikkia työkaluja ja tarvikkeita ei olisi edes 
löytynyt siivoamatta.  
 
 
Kuva 6. Maalaamon edusta ennen erottelemista. 
Kuvat 6 ja 7 edustavat pintakäsittelyn aluetta epäjärjestyksessä sekä sitä 
kuinka paljon ylimääräistä rojua voi kertyä työpisteille. 
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Kuva 7. Hylly, jossa säilytettiin sekatavaraa. 
Maalaamossa punalaputettiin vain käyttämättömäksi jääneitä maalipurkke-
ja ja lavapino, jota pidettiin säilytyspaikkana tarvikkeille, muut tavarat jär-
jestettiin uusille paikolleen tai poistettiin välittömästi, kun se otettiin kä-
teen.  
 
Hitsausjigien osalta tarkistettiin tarpeelliset, harvoin tarvitut tai tarpeetto-
mat jigit sekä niiden säilytyspaikat. Jigejä ei varsinaisesti punalaputettu 
mutta muualle varastoitavat, harvemmin käytettävät jigit laitettiin kuorma-
lavoille, sidottiin kiinni huolellisesti ja siirrettiin vuokravarastoon. Nämä 
valokuvattiin, numeroitiin ja merkattiin Excel taulukkoon, jolloin tiedettiin 
mikä jigi on kyseessä. Näin ne olisi helppo jäljittää ja pyytää takaisin va-
rastosta. Sisävarastossa pysyvät jigit eroteltiin tuotteiden mukaan samoille 
lavoille.  
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6.3.2 Järjestely 
Järjestelyä tehtiin sitä mukaan, kun alueita saatiin eroteltua ja siivottua 
ylimääräisestä rojusta. Uusien säilytysjärjestelmien ja paikkojen tarpeet tu-
livat ilmi järjesteltäessä tavaroita ja paikkoja, jolloin suunnitelmat niiden 
hankkimiseksi ja rakentamiseksi polkaistiin käyntiin. Näitä olivat mm. 
hyllyt, telineet, laatikot, pöydät ja alueet. 
Koneistamossa erottelun ja siivouksen yhteydessä hankkiuduttiin eroon ti-
laa vievistä ja epäkäytännöllisistä lavapinoista, joista toinen esiintyy ku-
vassa 8. Niitä käytettiin työpisteillä työpöytinä sekä työkalujen säilytys-
paikkoina. Myös kahdesta terähyllystä ja varastohyllystä hankkiuduttiin 
eroon, sillä niihin kertyi tavaraa ja työkaluja, joiden säilytyspaikat olivat 
muualla. Teräkopissa sekatavaralaatikot käytiin läpi ja järjesteltiin sekä 
poistettiin ylimääräiset tai rikkinäiset työkalut ja tavarat. 
 
 
Kuva 8. Lavapinoja käytettiin työpöytinä ja teräkärry oli täynnä sinne kuulumattomia 
työkaluja ja roskaa. 
 
Ennen kuin työpisteillä aloitettiin työkalujen järjestely, tehtiin kaksi työ-
pöytää lavapinojen tilalle ja kahta olemassa olevaa kohennettiin vastaa-
maan paremmin tarvetta. Työpisteille jätettiin vain tärkeimmät ja tarpeelli-
simmat työkalut, joita olivat mm. paineilmamutterinväännin, -
suorahiomakone, -porakone, AV24-lenkkiavain, pursekaavin, senkkauste-
rä, pyöröviila, erilaisia hiomatyökaluja, erikokoisia suorakulma-
asteikkoja, muita säätötyökaluja ja vakiotyökaluja. Kuvan 9 työpisteelle 
tehtiin työkaluseinä työpöytään, jossa jokaiselle työkalulle osoitettiin omat 
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paikat. Loputkin työpöydät saivat hankintalistalle työkaluseinät ja kiinnik-
keet, joita ei vielä saatu hankittua. 
 
 
Kuva 9. Uusi työpöytä ja työkaluseinä. 
Eräs laatikosto koneistamossa keskeisellä paikalla tyhjennettiin rojusta ja 
sinne kerättiin kiinnitystarvikkeita, kuten lestejä, pultteja, kierretankoja, 
kiiloja, korokepaloja, T-urapultteja ja muttereita. Ne järjestettiin laatikoit-
tain, jolloin sieltä olisi helppo hakea työhön tarvittavat tarvikkeet. 
 
Koneistukseen tulevalle tavaralle raivattiin tilaa työpisteiden läheisyydestä 
mutta näitä alueita ei vielä toistaiseksi merkattu mitenkään, sillä layout tu-
lee muuttumaan tulevaisuudessa hieman yhden työstökeskuksen vaihdon 
vuoksi. Alueiden merkkaus maalilla lattiaan kuitenkin suunniteltiin toteu-
tettavaksi tulevaisuudessa, jotta ei jäisi epäselväksi, missä saa säilyttää ta-
varaa ja missä ei. 
  
Tavaroille tehtiin uusia säilytysjärjestelmiä ja paikkoja jotka nimettiin, ett-
ei niitä enää sekoitettaisi keskenään. Toteutusvaiheeseen jääneitä säilytys-
järjestelmiä olivat mm. pitkien kappaleiden hyllyt, koska ne veivät kär-
ryissä tilaa tuotantotilan lattialta erittäin paljon. 
 
Teräkopissa laatikot eroteltiin, järjesteltiin työkaluittain ja nimettiin sisäl-
lön mukaisesti, jotta tarvittavaa työkalu olisi helpompi löytää. Koneistus-
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keskusten työkalut olivat alun perinkin jo työkaluhyllyllä, joten niihin ei 
koskettu.  
 
Pintakäsittelyssä järjestelyn avuksi tehtiin, kuvan 10 mukaisia, uusia maa-
lihyllyjä, joissa maalit ovat järjestyksessä värisävyn tai tuotteen mukaan. 
Yksi hylly räätälöitiin parempaan käyttöön maalaamossa käytettäville työ-
kaluille ja materiaaleille, kuten porakoneelle ja pakkaustarvikkeille. 
 
 
Kuva 10. Maalaamon edusta järjestelyn jälkeen. 
Hitsausjigihyllyt järjestettiin asiakkaiden tai tuotteiden mukaisesti siten et-
tä mahdollisimman monta saman asiakkaan tuotteen jigiä olisi samalla 
hyllypaikalla tai samalla hyllyrivillä. Hyllypaikat numeroitiin (kuva 11), 
siten että numeroiden alussa oli J-kirjain ja taulukkoon kirjattiin mikä jigi 
on missäkin hyllypaikassa. Hyllypaikkojen numerot lisättiin myös jigejä 
käyttävien kappaleiden työohjeisiin hitsaustyöpisteillä, jotta ne olisi tarvit-
taessa helppo löytää. 
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Kuva 11. Asiakkaittain tai tuotteittain järjestetyt hitsausjigihyllyt. 
6.3.3 Siivous 
Siivousta jouduttiin suorittamaan jokaisella alueella samanaikaisesti, jotta 
saatiin tilaa erotellulle tavaralle ja sen järjestämiselle. Pintoja tullaan puh-
distamaan aika ajoin koneiden huolto-ohjelmien mukaisesti ja siivouspäi-
vien yhteydessä. Lattiapintojen puhdistuksen suorittaa kahdesti viikossa 
ulkoistettu siivousyritys, joka lakaisee ja pesee kulkuväylät sekä ne paikat 
joihin kulku on sillä hetkellä mahdollista.  
 
Siivouksen edetessä vapautui paljon tilaa etenkin koneistamosta ja pinta-
käsittelystä. Koneistamosta poistettiin lavapinot, turhia hyllyjä, telineitä ja 
työpisteiden ympäristöt siivottiin yhdessä erotteluvaiheen kanssa. Näin 
saatiin käyttöön sellaisia alueita, jotka olivat olleet pitkään tukossa ja niis-
tä oli tullut vakituisia romunkeräyspaikkoja. Näille alueille saatiin sijoitet-
tua koneistamoon tulevien tavaroiden paikkoja, jolloin ne eivät olisi kes-
kellä kulkuväyliä, kuten ennen. Hyllyjen poistaminen myös edesauttaa 
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työpisteiden siistinä pitämistä, sillä niihin ei enää kerätä romua ja näin 
työpisteellä on yksi siivottava kohde vähemmän.  
 
Koneistamon teräkopissa laatikot käytiin läpi ja kaikki ylimääräinen tava-
ra, kuten jokaisen työkalun mukana tuleva Trox- tai kuusiokoloavain, hei-
tettiin pois. Pöydän, hyllyjen ja lipastojen alta siivottiin monen vuoden 
kuona ja löydettiin kateissa olleita työkaluja ja teriä.  
 
Koneistamossa työkalujen ja -välineiden puhtaanapito on ollut aina melko 
automaattista, sillä niitä on käytetty usein ja koneiden huolto-ohjelmiin on 
määritelty koneiden siistiminen. Koneistamossa suurin lika ja sotku aiheu-
tuu hiontapölystä, öljystä ja lastuamisnesteiden kemikaaleista, joita on 
vaikeaa saada irti pinnoista ilman vahvoja liuottimia. Tästä syystä siivouk-
sessa keskityttiin enemmän suurempiin roskiin ja jätteisiin.  Kuonaa, kuten 
lastuamisjätettä, oli kertynyt paksuja kerroksia etenkin koneiden sisälle 
vaikeisiin paikkoihin ja muualla sellaisiin paikkoihin, joihin on vaikeata 
päästä käsiksi.  
 
Pintakäsittelyssä oli kertynyt paljon roskaa ja jätettä ympäri aluetta, joten 
5S:n aloittaminen oli aloitettava siivous-vaiheella. Jäte koostui pääasiassa 
pahvista, teippiroskasta, hilseilleestä maalista, sinkolinjan puhallusrakeis-
ta, käyttökelvottomista muovi- ja kumitulpista, käytetyistä räteistä ja lum-
puista, paperista, puutavarasta ja metalliromusta. Samalla kuitenkin suori-
tettiin erottelua sitä mukaan kun jokin tavara tarvitsi erotella. Pintakäsitte-
lyyn otettiin kaksi roskasäiliötä ja siivous aloitettiin maalarin ja 5S-
organisaattorin toimesta. Erilliselle kärrylle kerättiin kaikki eroteltava ta-
vara. Kun pintakäsittelyn alue ja kokonaisuus alkoi erottua, suunniteltiin 
järkevät paikat tarvittaville tavaroille ja työkaluille sekä rakennettiin suun-
niteltuja säilytyspaikkoja.  
 
Maalatessa syntyy jonkin verran leijailevaa maalisumua, joka ei mene 
imuriin ja tahraa laskeutuessaan tavaroiden pinnoille. Tämä on ehkä pinta-
käsittelyn suurin ongelma paikkojen puhtaana pitämisessä, sillä maa-
lisumu jää tiukasti kiinni esineeseen, jos sitä ei heti pestä pois. Maa-
lisumun aiheuttamaa työkalujen ja esineiden likaantumista oli tapahtunut 
ennen erittäin paljon, mikä saattoi edesauttaa työkalun epäkuntoon mene-
mistä hyvinkin nopeasti. Näitä haittoja voidaan ehkäistä oikeilla työtavoil-
la ja työvälineiden ja esineiden oikealla sijoittelulla niin, että pyritään 
maalaamaan maalauskopin ovet kiinni, vaihtamalla tarpeeksi useasti il-
manvaihdon suodatinkangas ja sijoittamalla työvälineet pois suoran maa-
lipölysuihkun alta esimerkiksi kulman taakse. Suurimmat laskeutuvat 
maalipölyt kerätään maalaamon lattialla käytettävään mattoon, joka vaih-
detaan tarpeen tullen. Maaliruiskuja ja koneistoa huolletaan ja puhdiste-
taan päivittäin niiden toimintakunnon ylläpitämiseksi, sillä se on pintakä-
sittelyn keskeisin väline. 
 
Hitsausjigihyllyjen erottelu- ja järjestelyvaiheessa suoritettiin myös niiden 
siistiminen hyllypaikka ja jigilava kerrallaan. Samalla kun jigit eroteltiin 
lähteviin ja jääviin sekä järjesteltiin takaisin hyllypaikkoihin, ne siivottiin 
irtoroskista ja puhallettiin suurimmat pölyt pois paineilmalla. Hyllyjen alta 
roskat poistettiin ja pölyt pyyhittiin. Ulkovarastoihin lähtevät jigit puhdis-
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tettiin hieman paremmin pölystä ja liasta, sillä niiden päälle ruiskutettiin 
vielä korroosionsuojaöljy. 
 
Hitsausjigit ovat varastopaikoillaan alttiina tehdashallissa leijailevalle pö-
lylle, joka ei vaikuta niiden toimintaan mitenkään. Siksi niitä ei suunnitel-
tu erikseen pidettäväksi puhtaana mutta käytön jälkeen hitsaaja poistaa 
suurimmat kuonat, kuten hitsausroiskeet ja hiomapölyn. 
 
Koko tehtaassa noudatetaan jätteen kierrätystä. Tehtaalla on sekajäteasti-
oiden lisäksi kaksi pahvinkeräyspistettä, kemikaalien, kuten maalijätteiden 
ja öljyjen keräyspaikka, metallilastuille ja muille metalliromuille omat ke-
räyspisteensä. Öljynimeytykseen M-Components Oy:llä on uudelleen-
käytettäviä öljynimeytysmattoja, jotka lähtevät pesuun ja tilalle toimite-
taan korvaavat matot. 
6.3.4 Systematisointi 
Systematisointia ei varsinaisesti ehditty vielä suorittamaan mutta kolmen 
ensimmäisen vaiheen ylläpito on pysynyt uusien säilytysjärjestelmien ja 
paikkojen nimeämisen ansiosta yllä.  
5S:n ylläpitoon kehiteltiin palaverissa auditointijärjestelmä, josta pidetään 
myöhemmin tarkentava kokous ja sovitaan auditoinnin muodosta, aikavä-
leistä sekä mukaan otettavista arvioinnin kohteista.  
 
Palaverissa päätettiin että jokaiselle alueelle tehdään standardilehtiseen 
mallinnus työpisteen keskeisimmistä tavaroista ja toiminnoista. Auditoin-
tia tullaan suorittamaan määrätyin väliajoin esimerkiksi kahden - neljän 
viikon välein esimiesten tai määrätyn auditoijan toimesta. Auditointilis-
taan tullaan liittämään myös työpisteiden ja yrityksen muitakin toimintoja 
kuten turvallisuus- ja ympäristötekijät. Tällöin auditoinnit kattavat suu-
rimman osan yrityksen toiminnasta. 
 
Tässä vaiheessa ei riitä että luodaan pelkät rutiininomaiset auditoinnit, jol-
loin kaiken pitää olla kunnossa, vaan auditointilistaa voidaan pitää muisti-
listana toiminnalle tärkeistä asioista. 5S:ssä se tarkoittaa sitä, että jokainen 
oppii työpisteensä järjestyksen ja siisteyden ylläpidon katsomatta sitä aina 
listoista ja standardeista. Sen täytyy juurtua työntekijöiden mieliin niin, et-
tä kolmen ensimmäisen vaiheen toteutus olisi systemaattista jokaisen osal-
ta, kaikessa mitä he suorittavat. Tämä vaihe ei ole helppo vaihe toteuttaa, 
sillä se on enimmäkseen henkinen vaihe mutta sitä voidaan helpottaa ja pi-
tää käytännössä yllä apukeinoin.  
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6.3.5 Ylläpito 
Ylläpidon apuvälineeksi työpisteille tehdään standardityölehdet (liite 3), 
joista käy ilmi työpisteen keskeisimmät toiminnot ja tavaroiden paikat. 
Tarkoituksena on että kuka tahansa pystyy löytämään työpisteellä työsken-
telyyn tarvittavat työkalut ja tavarat standardityölehden antamilla tiedoilla. 
Siihen kerätään työpisteen keskeisimmät työkalut, niiden kappalemäärä, 
toimintatavat 5S:n ylläpitämiseksi, työpisteen layout-mallinnus, koneiden 
huolto-ohjelmien suoritusohjeet, vastuualueet ja suorituspäivämäärät. 
 
Standardityölehdet ovat kuitenkin vain muistilista työntekijälle. 5S:n yllä-
pito vaatii kurinalaista toimintaa noudattaa 5S:n vaiheita ja huolehtia nii-
den toteutumisesta. Mikään sääntö eikä esimies pysty pitämään 5S:ää yllä, 
jos sitä suorittava työntekijä ei ole halukas sitä suorittamaan, mutta kan-
nustamaan ja tukemaan ne pystyvät. 
6.4 Lopputilanteen dokumentointi 
Lopputilanteen dokumentointi tapahtui haastattelemalla työntekijöitä teh-
dyistä muutoksista ja niiden vaikutuksista työympäristöön sekä valoku-
vaamalla lopputilanne ja vertailemalla valokuvia alkutilanteen valokuviin. 
Minkäänlaisia mittareita ei voitu käyttää, sillä tuotanto oli 5S:n aikana 
vaihtelevaa, jolloin esimerkiksi yhden tuotteen läpimenoajan muutosta ei 
pystytty mittaamaan luotettavasti pitkällä aikavälillä. Lopputilannetta on 
tarkasteltu kolmen ensimmäisen vaiheen jälkeen noin yhden - kahden 
kuukauden kuluttua suorittamisesta. 
 
Koneistamossa saatiin vapautettua paljon tilaa käyttöön ja työvälineet ovat 
pysyneet pääpiirteittäin niille osoitetuilla paikoillaan muutamia kertoja lu-
kuun ottamatta. Aluksi työntekijät valittivat että työvälineet olisivat hu-
kassa, sillä ne eivät olleet enää niissä romukasoissa joissa ne olivat ennen. 
Tällä hetkellä työntekijät ovat ymmärtäneet suurimmaksi osaksi 5S:n mer-
kityksen työvälineiden järjestykseen ja pitävät sitä hyvänä asiana, sillä 
niille on oma osoitettu paikka eikä niitä tarvitse etsiä pitkiä aikoja muiden 
jäljiltä. Työskentelypisteiden pöydät ovat myös muuttuneet käytännölli-
semmiksi ja helpommin puhtaana pidettäviksi, jolloin myös työskentely-
mukavuus on noussut. 
 
Pintakäsittelyssä tapahtui ulkonäöltään suurin muutos. Aluksi koko alue 
oli peittynyt romuun, jätteeseen ja maalipurkkipinoihin. Lopulta pintakä-
sittelyssä saatiin käyttöön paljon tilaa, joka oli ennen peittynyt romuun. 
Myös työvälineet saivat järjestyksen, jolloin alueesta tuli selkeämpi ja siis-
timmän näköinen. Maalarit ovat omaksuneet uudet säilytysjärjestelmät se-
kä tavaroiden sijainnin. Kun ne ovat kaikille yhteiset, vältytään turhalta et-
simiseltä.  
 
Hitsausjigien löytyminen on helpottunut niiden järjestelemisen ja varasto-
hyllyjen numeroinnin ansiosta. Työntekijä voi nyt katsoa tuotteen työoh-
jeesta hyllypaikan ja hakea jigin hyllystä ilman turhaa etsimistä. 
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Yleisesti työpisteillä on saattanut havaita asenteiden muutoksen, vaikka 
alussa työntekijät olivat hyvin varautuneita ja skeptisiä 5S:n toteutumisen 
suhteen. Tämä ei näy missään mittareissa mutta sen havaitsee vertaamalla 
lopputilannetta alkutilanteeseen. 
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7 POHDINTA 
5S:n aloitus M-Components Oy:llä oli hyvin haastava, sillä suurin osa 
työntekijöistä ja esimiehistä eivät olleet koskaan kuulleetkaan Leanista tai 
5S:stä, joten se piti kouluttaa ymmärrettävässä mutta tiiviissä muodossa 
kaikille. Tämä oli hankalaa, sillä Lean on enemmänkin filosofia kuin sys-
teemi. 5S sen sijaan on Leanin työkalu, joka voidaan kouluttaa ja suorittaa 
vaihe vaiheelta, ainakin kolmen ensimmäisen vaiheen osalta. Sen ylläpito 
on kuitenkin haastavin osuus ja asenteiden muutos osa sitä, etenkin kun 
ensimmäiset ajatukset työntekijöiltä olivat skeptisiä toteutumisen suhteen. 
 
5S:n alkuun saaminen oli helppoa mutta sen jatkuvuus kärsi aika ajoittain 
muiden töiden tekemisestä, koska 5S:ää suoritettiin työn ohessa. Paras 
menetelmä olisikin ollut, että muutama työntekijä olisi irrotettu sen hetki-
sistä työtehtävistä ja 5S olisi suoritettu pienellä ryhmällä päivän tai kahden 
kuluessa kullakin alueella. Loppujenlopuksi hyväksi osoittautui myös 
”työn ohessa”-suoritettu tapa, jolloin kaikki alueen työntekijät ottivat osaa 
siihen ja jokaiselle jäi mielikuva siitä, mihin 5S pyrkii.  
 
Lisähaastetta 5S:lle toi M-Components Oy:llä tehdyt lomautukset hetki 
5S:n aloituksen jälkeen, jolloin 5S:n suorittajat vähenivät merkittävästi ja 
5S -organisaattori joutui tuuraamaan lomautettuja. Keskittyminen 5S:n 
suorittamiseen katkeili, mikä ei ollut hyväksi suunnitellulle aikataululle. 
Koneistamossa jouduttiinkin osioimaan 5S:n aloitus ja suorittaminen työ-
pistekohtaisiksi, mikä kesti lopulta useamman viikon ajan. Pintakäsittelys-
sä ja hitsausjigien osalta 5S suoritettiin parin päivän aikana kullakin alu-
eella. 
 
5S olisi voinut onnistua nopeammin ja täsmällisemmin mutta ajan kulues-
sa se on saanut näkemään todelliset vaikutukset ja kehityskohteet. Leanis-
sa pyritään jatkuvaan kehitykseen ja sen sijaan, että M-Components Oy:llä 
noudatettaisiin orjamaisesti tietynlaista kaavaa, kannustetaan työntekijöitä 
jatkuvaan kehitykseen. Jos jokin 5S:ssä ei miellytä tai vaatisi kehitystä, se 
otetaan puheeksi. 
 
Tulevaisuuden ja muiden työalueiden kannalta on ollut tärkeää ottaa opik-
si jo suoritetusta työstä. Jatkossa 5S:n aloitus ja suorittamisen tulee olla in-
tensiivisempää ja nopeampaa, jotta alueen työntekijät pääsevät henkisesti 
nopeammin kiinni 5S:n suorittamiseen ja ylläpitämiseen. 
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